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(§) Verfahren zur Herstellung einer Verbundmetallplatte fur Schmuckgegenstande 

Es wird ein Verfahren zur Herstellung einer Verbundme- 
tallplane fur Schmuckgegenstande beschrieben. 
Verschiedene Metaltbleche werden aufelnander angeord- 
net, um eine Lagestruktur der Metallbleche in einer vorbe- 
stimmten Reihenfolge zu erreichen. Die entsprechenden 
Metallbleche werden dann mitelnanderzu etner lagestruktu- 
rierten Platte verbunden. Dann wird mindestens eine Nut mit 
einem Querschnitt, der in seiner Breite alimahlich nach au- 
&en hin zunimmt, auf mindestens einer Seite der lagestruktu- 
rierten Platte ausgebildet Darauffolgend wird die lagestruk- 
turierte Platte gewalzt, um eine Verbundmetallplatte mit 
einem Streifenmuster auf mindestens einer ihrer Seiten zu 
schaffen. 
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Patentanspruche 


1. Verfahren zur Herstellung einer Verbundmetall- 
platte fur Schmuckgegenstande, gekennzeichnet 
durch folgende Schritte: 

a) Aufeinanderstapeln mehrerer Arten von 
Metallblechen zur Schaffung einer Lage der 
Bleche in einer vorbestimmten Anordungsrei- 
henfolge; 

b) Verbinden der entsprechenden Metallble- 
che miteinander zur Schaffung einer lagema- 
Big strukturierten Platte (10); 

c) darauffolgendes Ausbilden einer Nut (12) 
auf mindestens einer Seite der lagemaBig 
strukturierten Platte (10) mit einem Quer- 
schnitt, der allmahlich nach auBen hin zu- 
nimmt; und 

d) darauffolgendes Walzen der lagemaBig 
strukturierten Platte zur Schaffung einer Ver- 
bundmetallpiatte (14) mit einem Streifenmu- 
ster auf mindestens einer ihrer Seiten. 

2. Verfahren nach Anspruch 1. dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Nut sich zickzackformig erstreckt. 

3. Verfahren nach Anspruch U dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die entsprechenden Metallbleche mit- 
einander durch Diffusivverbinden verbunden wer- 
den. 

4. Verfahren nach Anspruch 1. dadurch gekenn- 
zeichnet daB jedes Metallblech eine von dem ande- 
ren unterschiedliche Farbe aufweist 

5. Verfahren nach Anspruch 4. dadurch gekenn- 
zeichnet, daB mehrere Arten der Metallbleche in 
einer abwechselnden Anordnungsreihenfolge an- 
geordnet werden. 

6. Verfahren nach Anspruch 1. dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Form des Streifenmusters durch 
Verandern der Form der Nut gesteuert wird. 

7. Verfahren nach Anspruch 1. dadurch gekenn- 
zeichnet. daB die Form des Streifenmusters durch 
Andern der Walzrichtung beim Walzen gesteuert 
wird. 

8. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB der Querschnitt der Nut eine im ailge- 
meinen V-formige Form aufweist. 

9. Verfahren nach Anspruch t. dadurch gekenn- 
zeichnet, daB der Querschnitt der Nut eine im allge- 
meinen U-formige Form aufweist. 


Beschreibung 

Die vorliegende Erfindung bezieht sich auf ein Ver- 
fahren zur Herstellung von Verbundmetallplatten fUr 
Schmuckgegenstande, die ein Strcifenmuster auf minde- 
stens einer ihrer Seiten aufweist. 

AUgemein wird ein Gegenstand, wie z.B. personliche 
Verzierungen und Schmuckgegenstande, beispielsweise 
Armbander, UhrenbSnder, Feuerzeuge, Broschen, An- 
hanger, Schnallen, Fuilfederhalter, Zigarettenetuis, Kra- 
waitennadein und Manschettenknopfe sowie industriel- 
le Kunstgegenstande oder ahnliches, vom dekorativen 
und asthetischen Standpunkt bevorzugt, wenn der Ge- 
genstand auf seiner Oberfiache ein Muster aus verschie- 
denen Farbtonen aufweist. Entsprechend wurde zur 
Herstellung derartiger Schmuckgegenstande eine Ver- 
bundmetallplatte verwendet, die aus verschiedenen Me- 
tallen mit unterschiedlichen Farbtonen durch verschie- 


dene Verfahren, wie z,B. FeuerschweiBen, Walzen- . 
druckschweiBen. Explosionsverbinden und Extrudieren 
hergestellt wurde. 

Die mil den bekannten Verfahren hergestellte Ver- 
5 bundmetallplatte ist jedoch nicht mehr als eine Platte 
mit einem Oberflachenmuster, das nur durch ein einzi- 
ges Streifenmuster bestimmt wird, wobei das Strcifen- 
muster gewdhnlich aus wenigen Farbtonen von zwei bis 
funf Arten bestand. 
to Es ist daher Aufgabe der vorliegenden Erfindung, ein 
Verfahren zur Herstellung einer Verbundmetallplatte 
far Schmuckgegenstande zu schaffen. mit der eine Ver- 
bundmetallplatte mit einem aufwendigen Oberflachen- 
muster von groBem dekorativen und asthetischem Wert 
15 hergestellt werden kann. Diese Aufgabe wird erfin- 
dungsgemaB durch ein Verfahren zur Herstellung einer 
Verbundmetallplatte fur Schmuckgegenstande gelost, 
das durch folgende Schritte gekennzeichnet ist: 
Aufeinanderstapeln mehrerer Arten von Metallble- 
20 Chen zur Schaffung einer Lage der Bleche in einer vor- 
bestimmten Anordnungsreihenfolge, 

Verbinden der entsprechenden Metallbleche mitein- 
ander zur Schaffung einer lagemaBig strukturierten 
Platte, darauffolgendes Ausbilden einer Nut auf minde- 
25 stens einer Seite der lagemaBig strukturierten Platte mit 
einem Querschnitt, der allmahlich nach auBen hin zu- 
nimmt. und darauffolgendes Walzen der lagemaBig 
strukturierten Platte zur Schaffung einer Verbundme- 
tallplatte mit einem Streifenmuster auf mindestens einer 
30 ihrer Seiten. 

Ein Ausfiihrungsbeispiel der Erfindung ist in der 
Zeichnung dargestellt und wird im folgenden naher be- 
schrieben. Es zeigen: 
Fig. 1 ist eine schematische perspektivische Ansicht 
35 zur Darstellung einer Lagestruktur der Metallbleche; 
Fig. 2 ist eine schematische perspektivische Ansicht 
einer lagemaBig strukturierten Platte mit einer auf ihrer 
Oberseite ausgebildeten Nut, die aus der lagemaBig 
strukturierten Platte von Fig. 1 hergestellt wurde; und 
40 Fig, 3 ist eine schematische Aufsicht einer Verbund- 
metallplatte. die aus der lagemaBig strukturierten Platte 
von Fig. 2 hergestellt wurde. 

GemaB einer Ausfuhrungsform des Verfahrens der 
vorliegenden Erfindung werden mehrere Arten von 
45 Metallblechen mit unterschiedlichen Farben zuerst vor- 
bereitet. Die entsprechenden Metallbleche werden dann 
aufeinander angeordnet, um eine lagemaBig strukturier- 
te Anordnuhg zu schaffen, so daB die Metallbleche mit 
unterschiedlichen Farben abwechselnd aufeinander an- 
50 geordnet werden. Darauffolgend werden die Metallble- 
che miteinander direkt oder metallurgisch in einem fe- 
sten Zustand verbunden, um eine lagestrukturierte Plat- 
te zu schaffen. Zum Verbinden der Metallbleche kann 
ein Diffusivverbinden oder SchweiBen in geeigneter 
55 Weise verwendet werden. Darauffolgend werden eine 
oder mehrere Nuten mit einem Querschnitt, dessen 
Breite allmahlich nach auBen hin zunimmt. auf einer der 
oberen und unteren Seiten der Platte oder auf beiden 
Seiten ausgebildet. Der Querschnitt der Nut kann V-for- 
60 mig oder U-f6rmig ausgebildet sein. SchlieBlich wird die 
lagestrukturierte Platte so gewalzt, daB die Platte in 
Langsrichtung der Platte zugeftihrt wird. Als Ergebnis 
erhalt man eine Verbundmetallplatte mit einem Strei- 
fenmuster auf der oberen oder unteren Seite oder auf 
65 beiden Seiten. Durch dieses Verfahren ist es moglich, 
auf einfache Weise eine Verbundmetallplatte mit einem 
aufwendigen Oberflachenmuster herzustellen. um 
Schmuckgegenstande mit groBerem dekorativen und 
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asthetischen Wert, verglichen mit dem einfacheren be- 
kannten Muster der bekannten Verbundmetallplatte, 
herzustellen. 

Welter ist es moglich. das Aussehen der Verbundme- 
tallplatte dutch eine Anderung des oben beschriebenen 
Verfahrens zu verandern. Beispielsweise kann die An- 
zahl der Metallbleche oder die Anordnung der Farbtone 
der lagestrukturierten Platte verandert werden. wo- 
durch das Aussehen der Verbundmetallplatte weiter 
verbessert wird. Ahnlich kann die Anzahl der Nuten 
Oder die Ebene oder querschnittsmSBige Form, die Brei- 
te und die Tiefe jeder Nut verandert werden. Die Breiie 
und Tiefe und ahnliches der Nut konnen langs ihrer 
Latige verandert werden. Insbesondere kann sich die 
Nut, obwohl sie sich gerade erstreckt, zickzackmaBig 
oder spiralformig erstrecken, um ein noch aufwendige- 
res Streifenmuster zu erhalten. Wahrend des Walzens 
kann die iagestrukturierte Platte weiter in zwei oder 
mehr unterschiedllchen Richtungen zugefuhrt werden. 
In einem derartigen Fall kann ein Streifenmuster aus 
Streifen hergestellt werden, deren Abstande sich auf der 
Verbundmetallplatte in komplizierter Weise andern, um 
dadurch den dekorativen und asthetischen Wert der 
Platte noch weiter zu erhohen. 

Ein Ausfiihrungsbeispiel der Erfindung wird im fol- 
genden anhand eines Beispiels erlautert 


Verbundmetallplatte 14 mit einer Dicke von 5 mm,einer 
Breite von 52 mm und einer Lange von 340 mm, die, wie 
in Fig. 3 dargestellt, ein Streifenmuster vertikaler Strei- 
fen aus drei Farbtonen aufwies, das sich zickzackformig 
auf der Oberseite der Platte erstreckt. 
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25 


Beispiel: 

Zehn 18 K Goldlegierungsbieche (Ag: 20 Gew.o/o. Cu: 30 
4.85 Gew.%. Au und unvermeidbare Verunreinigungen: 
Rest) mit einem gelben Farbton, zehn 18!C Goldlegie- 
rungsbieche (Ag: 4,85 Gew.%, Pd: 20 Gew.%, Au und 
unvermeidbare Verunreinigungen: Rest) mit einem wei- 
Ben Farbton, und zehn 18K Goldlegierungsbieche (Ag: 35 
5 Gew.%, Cu: 19,85 Gew.%, Au und unvermeidbare 
Verunreinigungen: Rest) mit einem roten Farbton wer- 
den vorbereitet Jedes Metallblech hat eine Breite von 
50 mm, eine Lange von 60 mm und eine Dicke von 1 ,05 
mm. Zuerst werden die Oberflachen der Metallbleche 40 
entfettet und dann die Bleche aufeinander angeordnet, 
um eine Lagestruktur einer derartigen Anordnung zu 
erhalten, bei der zuerst das weiBe, dann das gelbe und 
dann das rote Blech abwechselnd aufeinander angeord- 
net werden. Darauffolgend wurden die Metallbleche in 45 
einem gewohnllchen DiffusionsschweiDgerat miteinan- 
der verschweiBt, wobei die Temperatur bis auf 800**C im 
Vakuum von 2 x lO-^Torr ansteigt, und die Flatten bei 
dieser Temperatur 1 Stunde lang gehalten wurden. um 
konstante Temperaturbedingungen zu erreichen, wor- 50 
aufhin dann ein Druck aufgebracht wurde. Auf diese 
Weise wurden die Metallbleche dem Diffusionsverbin- 
den bei einer Temperatur von 800** C, einem Druck von 
9 Tonnen und einer Zeitdauer von 4 Stunden unterwor- 
fen, so daB man die einsttickig miteinander verbundene, 55 
Iagestrukturierte Metallplatte 10(sieheFig. l)erhielt. 

Darauffolgend wurde, wie in Fig. 2 dargestellt* eine 
Nut 12 mit V-f5rmigem Querschnitt mit einer SuBeren 
Breite von 15 mm und einer Tiefe von 9.5 mm auf der 
Oberseite der lagestrukturierten Platte 10 in zickzack- 60 
fdrmiger Weise durch eine Bearbeitung ausgebildet, 
wodurch man ein Streifenmuster mit neun vertikalen 
Streifen dreier Farbtone in der Nut 12, gesehen von 
oben, erhielt. 

SchlieBlich wurde die Iagestrukturierte Platte 10 ei- 65 
nem Kaltwalzverfahren mittels eines ublichen Walzge- 
riistes so unterworfen, daB die Platte in Langsrichtung 
der Platte zugefuhrt wurde. Hierdurch erhielt man eine 
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